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ALTA TECNOLOGIA ITALIANA
‘HIGH ITALIAN TECHNOLOGY

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA ALLA DIRETTIVA " MACCHINE"
DECLARATION DE CONFORMITE A LA DIRECTIVE " MACHINES"
DECLARATION OF CONFORMITY TO THE "MACHINES" DIRECTIVE
KONFORMITATSERKLARUNG NACH DER RICHTLINIE "MASCHINEN"
DECLARACION DE CONFORMIDAD A LA DIRECTIVA “"MAQUINAS"

C.B.C. SpA - Via L. Einaudi, 3 - 42016 Guastalla (RE) - ITALIA

Dichiara che la macchina qui riportata

Déclare que la machine désdignée ci-dessous

Declares that the machine described below

Erklgrt hiermit, dass die unten aufgefiihrte Maschine
Declara que la maquina abajo indicada

CURVATUBT | MANUALE MOD. UNI4:
CINTREUSES MANUELLE MOD. UNI42
MANUAL BENDING MACHINES MOD.UNI42
MANUAL ROHRBIEGEMASCHINEN MOD. UNI42,
CURVADORAS MANUAL MOD. UNI42

E' conforme alle disposizioni della Direttiva "Macchine" modificata 89/336/CEE, 89/392/CEE,
7323/CEE, nonche alle norme EN 50144 D.L. 277/91 e alla sua trasposizone per le leggi nazionali.

Est conforme aux dispositions de la Directive "Machines” modifiée 89/336/CEE, 89/392/CEE,
7323/CEE, aux normes EN 50144 D L. 277/91 et aux |égislations nationales la transposant

Conforms fo the requirements of the "Machines" Directive 89/336/CEE, 89/392/CEE, 7323/CEE, EN

50144 D.L. 277/91 and fo relevant national legislation applicable to the Directive

Mit den Bestimmungen der iiberarbeiteten Richtlinie *Maschinen" 89/336/CEE, 89/392/CEE,
7323/CEE, EN 50144 D L. 277/91 und mit den zu deren Umsetzung erlassenen nationalen

Gesetzgebungen konform ist

Inovereenstemming is met de bepalingen van de nachinerichtlun 89/336/CEE, 89/392/CEE, 7323/CEE,

EN 50144 D.L. 277/91 zoals laatsteluk gewuzigd en met nationale bepalingen

Es conforme a las disposiciones de la Directiva *Maquinas” modificada 89/336/CEE, 89/392/CEE,

7323/CEE, EN 50144 D.L. 277/91 y a las legislaciones nationales que la transponen

Bosi Ermanno
President
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1

IRANSPORT UND INSTALLATION

1.1 GEWICHT UND ABMESSUNGEN

e Die Erhebung der Maschine wird mit dem auf die obere Fldche enganliegenden
Hebering ausgefUhrt.

» Die Maschine hat Griffe fUr die chdbewegung._

£8P VAR il UNI 42 _STATIV -
Gewicht kg. zirca 18 10
Ldnge mm 520 580

[Weite mm 170 210
HOhe mm 350 4]0
12 ERHEBUNG

1.3

EINLAGERUNGSBEDINGUNGEN

gepackt.

ausgezeigt.

Die Maschine wird mit Karton gepackt, wéhrend die Stativ wird in ein andere Karfon

Die Maschine muss in Vertikalstellung géhol’ren werden.
Die Vertikaistellung der Verpackung wird mit angemessenen ldeographischsignale

Die Maschine muss in einer bedeckien und trockenen Stelle eingelagern werden

und in der Verpackung bis die Lieferung gehalten.

2

2.1

INSTALLATION

INBETRIEBSETZEN

Entfernen die Material von
Verpackung.

Bilden der Stativ: stecken Sie die
Stativ Basis (B) ins drei FUsse Gehalter
Rohrschuss. Die Maschine auf der
Basis lehnen. Die Maschine mit die
zwel Schrauben im Ausstattung an

der Basis aufschrauben.



22  GEBRAUCHSRAUM B

< Der Raumbedarf und die Raumbedienung der Maschine werden in dem Schema
beschreiben.

= Als Zugabe, muss man den nétigen Lagerraum fir die Rohre, die gebogen werden
sind, voraussehen.

3 BESCHREIBUNG
3.0 FUNKTIONSGERECHTBESCHREIBUNG

Die Rohrbiegemaschine UNI 42 ist eine Maschine die, fir die Biegung von metellischen
Rohre mit einem Biegewinkel von 0° bis 180° benutzt ist. Die Maschine besteht aus
einem Getriebemotor mit Ausgehendewelle, auf dem Formen vorbereitet werden (ein
fOr jede Aussendurchmesser des Rohr) und aus einer Anndhrungvorrichtung die fUr
Anordnunug der Formen und DrUcken des Rohres gegen die Formen, benutzt ist. Wenn
der Getfriebemotor in Gang gesetzt ist, die Form (die auf dem Ausgehendewelle
gesetzt ist) erflllt eine im Uhrzeigersinn Drehung bis gewinschten Biegungswinkel. Die
Maschine hal verschiedenen Zubehéreilen, deren Beschreibung kdnnen unter Punkt
3.2 gelesen werden. Die Benutzung der Maschine ist unter Punkt 4 beschrieben.

3.1  STRUKTUR

* Ausschmelzenreduktiongeh&usen mit Reduktor-Untersetzungsverhdltnis zirka 4000: 1
e Klemmbackewelle am Ausgang
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3.2 ZUBEHORTEILENBESCHREIBUNG

o
N
N

3.2.3 GLEMROLLE

GEGENFORME

Aluminium Biegeforme oder aus Guss

sphdaroidisch Formen mit Ring ohne Dorn

mit standard Radius 3 oder 4 mal des

Rohres Durchmesser.

Auf den Form untergestrichen sind:

* Rohre Durchmesser in mm/zoll/ gas
zoll

-+ Biegeradius in mm

e Biegegraden

FOr das Biegen von dUnnen Rohren zu
empfehelen. Auf den Gegenform sind

die Durchmesser des Rohr inn |

mm/zoll/Gas zoll untergestrichen.

FOr das Biegen von dicken Rohren. Auf
die Rolle sind die Durchmesser des Rohr
in  mm/zoll/Gas zoll untergestrichen.

Faltbar Statfiv aus Eisen serien m&Big mit -

der Maschine.
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3.3 UNTERSUCHUNG DER GEFAHREN

3.3.1 QUETSCHEN DER HANDE

Anordnung unter Punkt 4.5.3 beschrieben.

3.3.2 UBERLISTUNG DER KLEIDUNG UND DER HAARE
.Anordnung unter Punkt 4.5.4 beschrieben.

3.3.3 FALSCH STELLUNG DER GEGENFORM QDER DER GLEITROLLE

Anordnung unter Punkt 4.5.1 beschrieben.

3.3.4 RUCKFEDERUNG DES ROHRS NACH DER BIEGUNG

Anordnung unter Punkt 4.5.2 beschrieben.

4 : GEBRAUCH
4.1 BIEGELEISTUNG
Die Biegeleistung ist in der Tabelle 4.1 erste eingezeigt.

Die Ausstattungen mUssen gemdB den in der Tabelle beschriebten Bestimmungen
gebraucht werden.

4.1 zweite = Rohre mit Abmessungen in mm.
4.1 dritte = Rohre mit Abmessungen in zoll

4.1 vierte = Rohre mit Abmessungen in Gas zoll
4.1 fUnfte = Rohre fUr kleine Radius ohne Dorn

BIEGELEISTUNG UNI 42, .M
ROHRTYP
J</= mm J</= mm
Harte und weiche Kupemrohre, weiche Messing 42 1,5
|Stahlrohre fUr elektrische Anlagen 38 1,5
Rohre aus Edelstahl AlSI 304/316 35 2
Rohre aus gebondeterm Stahl ST. 35,4 fUr dldinamische 42 3
Anlagen
Mobiulieren Rohre 42 3
Kochtopf Rohre 42 3
Aluminium Rohre 42 3
Gas Rohre UNI 5745 1"1/4 Standard
Rohre aus Stahl bezogene Typ (Mepla,Alupex) 50 Standard
Standard Radius 304 Ma @
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Tabelle 4.1 zweite

@

00

(] (mm.) {mm.)
mm R [ min. max min. ‘max. -
6 [30 [ 1 | 2 I |25 |>25] 1
8 | 30 1 2 / 25 | >255Y |
110 (30| 1 2 A 25 [>251 J
10 [ 40 | 1 2 I |25 |>25| 71 .
12 {36 | 1 2 / 25 |»25| [/ :
112 [ 48| 1 2 / 2% [>25] |
114 | 42| 1 2 / 25 |>25| [
14 | 56 | 1 2 / 25 |>25| |
15 | 45| 1 2 / 25 |>25| |/
15 | 60 | 1 2 / 25 [>25] /
16 | 48 | 1 2 / 25 [>25| |/
16 | 64 | 1 2 / 25 [>25]| |/
17 | 51 1 2 / 25 |>25| [ -
17 | 68 1 2 / 25 |[>25 /
18 | 54 | 1 2 / 25 | >25( |/
18 |72 | 1 2 / 25 | >25]| [/
19 (57 | 1 2 / 25 |>25] |/
19 [ 76 | 1 2 / 25 [>25]| | °
12 (60| 1 2 / 25 |»25( /| .
20 | 80 | 1 2 / 25 [>25]| |/
22 |66 | 1 2 I | 25 [>25]| 1
22 | 88| 1 2 / 25 [>25]| 1 ¢
24 | 72| 1 2 / 25 [>25] [/
24 [ 9 | 1 2 / 25 |>25| |
25 | 75 1 2 / 25 [>25 ! .
25 |100| 1 2 / 25 [>25 /
26 | 78 1 2 / 25 [>25 /
26 [104| 1 2 / 25 |>25| |
28 [ 84| 1 2 / 25 [>25]| /
28 [112]| 1 2 / 25 [>25]| /
30 (90| 1 2 / 25 [>25]| |/
30 (120 1 2 / 25 [>25 /
32 (9% | 1 2,5 / 3 >3 /
32 |128] 1 2,5 / 3 >3 /
34 (102 1 25 f 3 >3 /
34 [136] 1 2,5 / 3 >3 /
35 (105 1 25 / 3 >3 /
35 [140| 1 2,5 / 3 >3 /
37 (111 1 2,5 / 3 >3 /
37 |148| 1 25 / 3 >3 /
38 (114 1 2,5 / 3 >3 /
38 [152] 1 2,5 / 3 >3 /
40 | 120 1 25 / 3 >3 /
40 [160| 1 2,5 / 3 >3 /
42 (126 1 1,5 / 2 |>35]| /
42 [168) 1 1,5 / 2 |>35]| |/
50 |200( 1 1,5 / 2 > 3,5 /

HINWEISE:
e Aluminium Biegeforme
mUssen nur mit der
Gegenformen ‘gebraucht

werden. Sie sind fUr das
Biegen von -hydraulischen
Rohren aus Kupfer, Stanhl,
Messing,  Aluminium  und
Stahlpauzerrohren benutzt.

Biegeformen aus Guss sowohl
mit der Gegenformen als
auch mit der Gleitrolle
gebraucht werden. Sie sind
fOr das  Biegen von
kaltgezogene Messing, Stahl,
Edelstahl, gebondeterm Stahl,
mobilieren Rohre, Gasrohre
benutz.

T
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~“Tdbelle 4.1 diitte

€ o = @ 8
g " R (mm) min. max. min. max.
1/4 ‘R 3D (6,35) 1 2 / 2,5 >.2,5 /
5116 R 3D (7,94) 1 2 ] 25 525 /
38 'R 3D (9:52) 1 2 / 25 >25 /
12 iR3D (12:70) 1 2 / 25 >2,5 /
1/2 ‘R 4D (12,70) 1 2 / 2,5 >.2:5 /
5/8 R 3D (15,88) 1 2 / 25 52,5 ]
5/8 ‘R 4D (15,88) 1 2 / 2,5 >2,5 /
304 R 3D (19,05) 3 2 / 25 >25 /
3/4 R 4D (19.05) 1 2 / 25 525 /
7/8 R 3D (22,22) 1 2 / 25 >25 /
7/8 R 4D (22,22) 1 2 / 2,5 >2,5 /
17 R 3D (25,40) 1 2 / 2,5 >2,5 /
1 R 4D (25,40) 1 2 / 25 >25 /
1178 R 3D (28,58) 1 2 / 25 >25 /
17118 R 4D (28,58) 1 2 / 2,5 >2,5 /
1"1/4 R 3D (31,75) 1 25 / 3 >3 /
1"1/4 R4D (31,75) 1 25 / 3 >3 /
1"3/8 -R 3D (34,92) 1 2,5 / 3 >3 /
173/ ‘R 4D (34,92) 1 25 / 3 >3 /
1"1/2 R 3D (38,10) 1 15 / 2 >3 /
17112 R 4D (38,10) 1 15 / 2 >3 /
1518 R 3D (41,28) 1 15 / 2 >35 /
1"5/8 R 4D (41,28) 1 15 / 2 >3,5 /
- Tdbelle 4.1  vierte
@ | ' Tobelle 41 funfte
@ i ———
14 47 13,72 2 % mm i "
3/8 53,5 17,2 min. max. min. max_(mm)
1/2 59 213 12 20 2D 43
3/4 78 26,9 22 30 2D 61
1" 100 33,70 32 38 2D 76
1”1/4 157 42,25 40 42 2D 91




42

BEDIENUNGENBESCHREIBUNG

= sechseckige Anschlusstutzen fUr Ubertragung

= Betriebshebel

= sechseckige Anschlusstutzen fUr Einstellschraube

= RUckfGhrung Einrichtung

= Gegenformhalter (Gegenforme)

= Halter Bolzen Gegenforme [Gegenforme)

Qmm|O|O)]|w|>

= Abtriebswelle Forme Schaltkupplung

i o e

s




4.3 BIEGUNG VON DUNNEN ROHREN MIT GEGENFORME
(fOr das Biegen vom Kupfer und diinnen Rohren-max. Dicke 1,5 mm)

Maschine fertig for die
A Zubehbrteilensinstallation.

Einsetzen die Form, mit das erwdhiten
MaB in die Welle.

Positionieren die Gegenforme in die
Backe und der Bolzen hineinstecken.
Prifen Sie, daB der Gegenforme
Schlussbolzen in seinem Sitz eingesetzt
— e ist.




Mit Betriebshebel die Gegenforme an
die Forme anndhern und Platz fUr das
Rohr freilassen.

Nach positionieren den Rohr in die
gewlnschten Weise, hineinstecken Sie
den Haltering auf dem Rohr und den
Stift aufsetzen.

Um eine einwandfreie Bogenqualitét zu
erzielen die Gegenforme dem Rohr
anndhern, um ein etwaiges Spiel
zwischen Biefeform, Rohr und
Gegenform gdnzlich zu beseitigen;
dadurch wird ein zu st@rker Druck
vermieden.



Die Maschine ist fertig um die Biege zu

machen.
Betriebshebel von sechseckigen
Stelilschraube abnehmen und

hineinstecken Betriebshebel in den
unteren  Anschlusstutzen fOr dem
Antrieb.

Drehen der Betriebshebel um die Biege
zu ausfUhren.

11



Ankommen bis die gewUnschten Winkel
bezugnehmend an der Gegenforme
Anfang und an die Formen Grad.
Halten den ‘Betriebhebel wund ‘langsam
die RUckfGhrung “Einrichtung “D"
aufheben. Geleiten der Betriebshebel
for die Entspannung der
Energiespeicherung. ‘Betriebshebel
abnehmen und in .die :sechseckige
Gegenforme Stellschraube
hineinstecken. Im gegenuhizeigersinn
drehen um die Gegenforme von Rohrzu

enifernen. Am Ende das Rohr
abnehmen und die Forme mit
Uhrzeigersinn drehen um in

Ausgangstellung zurlckzubringen.

4.4 BIEGUNG VON DICKEN ROHREN MITROLLE
(fOr das Biegen von éldinamische und Gasrohre mit min. Dicke 2 mmi)

12

Rolle in die Spannbacke und Bolzen
hineinstecken. Prifen daB der Rolle
Bolzen in seinem Sitz eingeselzt ist.

EinfOgen die Forme und mit der Rolle
gleichstellen.

1)
1)
’
H
;
L
!
K
]
3

e e
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Mit die Betriebshebel die Rolle an die
Forme anndhern und Platz fOr das Rohr
freilassen. '
Notabene: der min.Abstand zwischen
Rolle und Form muss 2 mal
Rohrsdurchmesser sein.

Der Haltering in das Rohr und in des
Formes Bolzen einfugen.

Betriebshebel von sechseckige
Stellschraube abnehmen und
hineinstecken  Betriebshebel in den
unteren  Anschlussstutzen. Das  Rohr
haftend an der Forme und an der Rolle
und die Biegung anfangen. Bis der
gewulnschien Winkel ankommen
bezugnehmend an der Gegenforme
Anfang und an der Forme Grad. Der
Betriebshebel halten und langsam die
RUckfOhrung Einrichtung "D" aufheben.
Celeiten der Betriebshebel fir die
Entspannung  der Energiespeicherung.
Betfriebshebel annehmen und in die
sechseckige Gegenforme Stellschraube
hineinstecken. Im Gegenuhrzeigersinn
drehen um die Gegenforme von Rohr zu
entfernen. Am Ende das Rohr abnehmen
und die Forme mit Uhrzeigersinn drehen,

um in Ausgangstellung zurlckzubringen.

?



4.5 GEFAHRENHINWEISEN
4.5.1

Feststellen Sie, daB der Gegenforme Bremse (oder der Rolle) inihrem Sitz eingesetzt ist
und daB der Hacken strikt ist.

4,52

FUr dicken 'Rohre, am Ende des Bieguhg Zyklus, die Maschine hat -einer Ruheenergie
von der ROckfederung des Rohrs, die ‘kann Uber den Betriebshebel entspannen. in
diesem Fall ist nétig den Betriebshebel fUr die Entspannung der Energiespeicherung
geleiten. (siehe Punkt 4.2)

4,53

Beweglichen Teil kdnnen fUr die Arbeitershdnde einem Geféhrsein.
Es ist wichtig Vorsicht w&hrend die Arbeit machen.

454

Kein groBzUgig Kieidung tragen und geflochtenes Haare hdlten.

4.6 GEBRAUCH NICHT GESEHEN
e Die RohremaB in die Tabelle 4.1 erste angezeigt Uberwinden.

= Biegungsgerdt in einen verschidenen Weise als angezeigt in die Tabelie 4.1 zweite,
4.1 dritte, 4.1 vierte, 4.1 fUnfte verwerten.

4.7  AUSSERBETRIEBSETZUNG

Die Maschine muss in einem eingerichteten Gebiet eingesetzt und gebraucht werden.
Die Maschine abmontieren und die metallischen StUck auf Frund von Materialtypologie
(Eisen, Aluminium, Messing) auf den elektrischen Teil trennen.

Es sit entberlich, die Schmiermitteln zu verwerten denn sie sind eine bedeutungslose
Menge.

14
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2 WARTUNG
5.1 ART UND HAUFIGKEIT DER KONTROLLEN

Jede 50 Arbeitstunden die Einreihen Ausgehendwelle mit Gegenformehalter prifen.

5.2 ALLGEMEINE WARTUNG

_ B EIB HAUFIGKE
Eﬁ;“ AL e SR e R A T R R _I
Reinigung undd Schmierung der Gegenformhalterfihrungen 1 Tag
1 Woche

| ganze Reinigung des Staub etc.

5.3  SPEZIFISCHE WARTUNG

Offnung der Getriebekasten, ganze Reinigung des Fett ohne Lésemittelgebrauch.
Schmieren mit Molikote Fett; Schliessung der Kasten jeder | 000 Arbeitstunden.
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HANDROHRBIEGEMASCHINE MOD. UNI 42

" (24/04/2003)
Part. | Kode Beschreibung Menge || Part. | :Kode Beschreibung Meng
‘Nr. i 'Nr. e
1 517026 | Einstellring 1 § 33 515111 | Einstellschraubeflansch 1
2 -001004 | Lager 1 34 015017 | Schraube 2
3 544107 | Abtriebswelle 1 35 515110 | Einstellschraubesechskant 1
4 3544079 | Abtriebsrad 1 4 36 500318 | Gegenformhalterzapfen 1
5 001003 |Lager 2 4 37 001030 |Lager 1
6 544076 | Kranz 1 i 38 000570 | komplett Antriebsarm 1
7 544077 | Ritzel 1 3 42 315009 |Buchse 1
8 020009 " |Keil 1 [ 44 595085 | Buchse 2
9 001001 | Lager 4. |@ 45 015010 | Schraube 2
10 544074 | Keil 1 3 46 025021 | Schilde 1
11 544075 | Ritzel 1 o 47 027002 | Niete 4
12 020008 [Keil 1 W 48 004023 | Handgriff ]
13 544073 |Ritzel 1 4l 49 500123 | univers. Stativgrundplatte 1
14 020010 |Keil 1 3 50 014040 | Schraube 2
15. 534037 |Keil 1 3 51 519013 | Stativbeine 3
16 534036 | Ritzel 1 552 210033 | Stativhalter 1
17 018029 | Stift 2 3 53 028001 | Splint 6
18 526023 | Bolzen 1 4l 54 515113 |Bolzen 3
19 515350 | Zahnstangenwinde 1 55 005017 | Feder 1
20 016004 | Schraube 2 3 56 544316 |Fallklinke 1
21 544289 |Keil I 000592.1 | komplett Stativ 1
22 544291 | Buchse 1 4 3+ 4 000697 | Antriebswelle + Antriebsrad 1
23 120009 | Handgriff 1 g
24 014003 | Schraube 2 §
25 110028 | Reduktionskasten 1 %
26 015035 | Schraube 6 %
27 110029 | Reduktionskastedeckel 1 Ky
28 001044 | Lager 1 i
29 220497 | Gegenformhalter 1 i
30 015003 | Schraube 4 §
31 524018 | Einstellschraube 1
32 018032 | Stift 1 3
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